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(54) Procede et dispositif de conditionnement de produits tels des poudres, notamment 
magnetiques 



(57) La presente invention a pour objet un procede 
et un dispositif de conditionnement de produits (P, P') 
se presentant sous la forme de petits elements indivi- 
dualises voire d'une poudre, dans au moins une unite 
de conditionnement de volume V. De fagon caracterisi- 
tique, ledit procede fait intervenir, au contact d'un ele- 



ment constitutif de ladite unite de conditionnement (et 
ledit dispositif comporte) un bati de dosage (1 ; 11 ), per- 
ce d'au moins un orifice (4 ; 14) calibre, presentant une 
face superieure generalement plane et une face infe- 
rieure dont la forme est adaptee pour epouser celle dudit 
element constitutif de ladite unite de conditionnement. 
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Description 

[0001] La presente invention a pour objet un procede 
et un dispositif de conditionnement de produits, tels des 
poudres, notamment magnetiques. Elle concerne, plus 
precisement, un procede et un dispositif pour le condi- 
tionnement de produits, se presentant sous la forme de 
petits elements individualises, dans au moins une unite 
de conditionnement de volume V. Le conditionnement, 
au sens de i'invention, est un conditionnement en vrac, 
en desordre. 

[0002] Lesdits procede et dispositif de invention sont 

avantageusement optimises lorsque les produits a con- 
ditionner presentant des proprietes magnetiques. lis 
sont particulierement adaptes, mais non limites, au con- 
ditionnement de volumes determines de poudres. 
[0003] Selon I'art anterieur, on prepare generalement 
les volumes unitaires de produit a conditionner, preala- 
blement a leur conditionnement. Lesdits volumes uni- 
taires sont, lors dudit conditionnement, transferes dans 
des receptacles qui sont ensuite fermes pour constituer 
les unites de conditionnement. 

[0004] En fait, les procedes de conditionnement de 
I'art anterieur comportent generalement les trois etapes 
ci-apres : 

constitution du receptacle, 

dosage et liberation du produit dose dans I edit re- 
ceptacle, 

fermeture dudit receptacle. 

[0005] Ces trois etapes peuvent etre mises en oeuvre 
selon diverses variantes, sur differents types de machi- 
nes. Elles sont generalement mises en oeuvre sur des 
chaTnes de production, a plusieurs postes. 
[0006] Pour le conditionnement de poudres, par 
exemple du sel, du poivre ou du sucre, dans des mini- 
sachets, on procede generalement de la maniere 
suivante : 

1 etape : le receptacle est approvisionne a plat, 
a partir d'une bobine d'alimentation, et 
guide par la machine pour etre mis 
sous la forme d'un tube cylindrique 
vertical continu, qui est thermocolle 
sur lui-meme selon une generatrice 
du cylindre; 

2eme etape : un systeme de dosage volumetrique 
(ou ponderal) permet de liberer par 
gravite, dans I'axe du tube ainsi forme, 
les quantites unitaires successives de 
poudres prevues ; 

3eme etape : une double barrette chauffante hori- 
zontale placee perpendiculairement a 
I'axe du tube et au-dessous du syste- 
me de dosage, permet, en pingant le 
tube, de generer une bande thermo- 
collee etanche et de largeur suffisan- 
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te, qui constitue, a lafois, la fermeture 
superieure du sachet rempli prece- 
dent et la fermeture inferieure du sa- 
chet vide qui le suit ; ledit sachet vide 
s se trouvant alors pret, a son tour, pour 

son remplissage. 

[0007] En meme temps que le thermocollage, la ma- 
chine effectue la decoupe permettant d'individualiser les 

10 sachets. Cette decoupe se fait selon I'axe longitudinal 
de la bande de thermocollage realisee par les barrettes 
chauffantes, et perpendiculairement a I'axe du tube. 
[0008] Pour le conditionnement de poudres ou granu- 
les, dans des alveoles de barquettes thermoformees, 

15 on procede generalement de la maniere suivante : 

1 etape : thermoformage des barquettes alveo- 
lees: le film thermoformable est ap- 
provisionne a plat en bobine et passe 

20 d'abord au poste de thermoformage 

pour former les alveoles, grace a un 
moule qui travaille, pas a pas, en dis- 
continu, plaquette par plaquette. On 
obtient alors une bande continue ho- 

25 rizontale d'alveoles; 

2eme etape : un systeme de dosage, en general vo- 
lumetrique, permet de liberer simulta- 
nement par gravite autant de doses in- 
dividuelles qu'il y a d'alveoles sur une 

30 plaquette d'alveoles ; 

3eme etape : operculage des alveoles: I'opercule 
est approvisionne a plat a partir d'une 
deuxieme bobine de film: le film 
d'operculage est guide par la machine 

35 pour venir se positionner en continu et 

de maniere synchronisee au-dessus 
des barquettes alveolees remplies de 
produit. Un equipement permet alors, 
a raison d'une plaquette d'alveoles a 

40 la fois, de thermocoller I'opercule sur 

la plaquette et de separer les plaquet- 
tes successives I'une de I'autre par un 
systeme de decoupe approprie. Si Ton 
souhaite obtenir des alveoles indivi- 

45 dualisees, on fait intervenir un syste- 

me de couteaux adequat. On obtient 
ainsi des alveoles operculees - en pla- 
quettes ou individualisees - etanches 
et pleines de produit. 

50 

[0009] Un autre procede de conditionnement de ce ty- 
pe - selon lequei les volumes unitaires de produits a con- 
ditionner sont pre-constitues ; dans ce cas, pour leur 
transfert dans I'unite de conditionnement - est decrit 
55 dans FR-A-2 673 469. 

[0010] D'une maniere generale, les equipements de 
I'art anterieur ne permettent pas de mettre en oeuvre, 
dans des conditions acceptables, le conditionnement de 
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poudres a faible granulometrie ou de faible densite. De 
telles poudres, particulierement volatiles, polluent tou- 
jours les zones de thermocollage entre les unites de 
conditionnennent (telles les sachets ou alveoles des bar- 
quettes) at il existe done un risque de defaut d'etanchei- 
te a leur niveau. Par ailleurs, on ne peut totalement evi- 
ter, surtout dans le contexte des barquettes thermofor- 
mees, la perte de poudre entre le poste de dosage et 
celui de fermeture des receptacles de la poudre (celui 
de roperculage). Cette perte de poudre est prejudiciable 
tant au niveau du respect des poids nominaux prevus 
qu'au niveau de la proprete de tout requipement. 
[0011] Selon I'art anterieur, on a aussi propose des 
tecliniques de conditionnennent de produits en vrac 
sans preparation prealable de volumes unitaires desdits 
produits. On a ainsi decrit dans les dennandes WO-A- 
95 31239 et WO-A-97 18991 des procedes au cours 
desquels des alveoles sont directement remplies de tels 
produits ; lesdites alveoles sen/ant elles-memes pour le 
dosage volumetrique et le conditionnennent desdits pro- 
duits. Les procedes decrits ne font pas intervenir de bati 
de dosage au sens de invention (voir plus loin) et ne 
conviennent pas pour un conditionnennent dans des sa- 
chets souples. 

[0012] En reference, tout particulierennent, a ce pro- 

blenne technique du conditionnement de poudres a fai- 
ble granulometrie ou de faible densite, la Demanderes- 
se a developpe un nouveau procede et son dispositif 
associe. Lesdits procede et dispositif, comme le com- 
prendra aisement I'homme du metier a la lecture de leur 
description ci-apres, conviennent pour le conditionne- 
ment de telles poudres et de maniere generale, (a for- 
tiori,) pour le conditionnement (en vrac) de tout type de 
produits se presentant sous la forme de petits elements 
individualises: poudres, granules, pastilles, billes, vis, 
ecrous ... Ms conviennent pour le conditionnement de 
produits, mis en oeuvre sans pollution de I'environne- 
ment par lesdits produits, notamment au niveau des zo- 
nes de thermocollage entre les differentes unites de 
conditionnement et avantageusement, pour le condi- 
tionnement de quantites precises desdits produits. 
[0013] Le procede de invention - procede pour le 
conditionnement de produits, se presentant sous la for- 
me de petits elements individualises voire d'une poudre, 
dans au moins une unite generalement fermee de con- 
ditionnement de volume V (ladite unite pouvant notam- 
ment consister en un sachet ou une alveole thermofor- 
mee de I'art anterieur) - comprend : 

le positionnement a I'horizontale, sous un bati de 
dosage, au contact de la face inferieure dudit bati 
de dosage, d'un element constitutif de ladite unite 
de conditionnement de volume V, ledit element 
etant apte a recevoir un volume W, inferieur ou egal 
a V, de produit ; ledit bati de dosage presentant une 
face inferieure dont la geometrie est adaptee a la 
forme dudit element constitutif de ladite unite de do- 
sage et etant perce d'au moins un orifice dispose 



en regard dudit element constitutif de ladite unite 
de conditionnement - avantageusement dispose de 
fagon centree au dessus dudit element - de sorte 
que ledit element delimite, provisoirement, avec les 

s parois dudit orifice, une cavite, fermee a sa base 
par ledit element ; ladite cavite presentant un volu- 
me superieur ou egal, avantageusement egal au 
volume W de produit conditionne, au final, dans la- 
dite unite de conditionnement ; 

10 - le remplissagede ladite cavite, ainsi provisoirement 
constituee, avec un volume W dudit produit ; 
la separation dudit bati dudit element constitutif de 
ladite unite de conditionnement, par un deplace- 
ment vertical relatif d'au moins I'un de ces deux 

15 moyens, pour le depot, dans ou sur ledit element 
constitutif de ladite unite de conditionnement, dudit 
volume W de produit ; 

et, generalement, la constitution d'une unite fermee 
de conditionnement de volume V, remplie dudit vo- 
20 lume W de produit, par solidarisation d'un element 
complementaire audit element constitutif de ladite 
unite charge dudit volume W de produit. 

[0014] De fagon caracteristique, dans le cadre dudit 
25 procede de conditionnement de I'invention, on n'a pas 
besoin de preparer, dans une etape prealable indepen- 
dante, les volumes de produit a conditionner ; on cons- 
titue directement lesdits volumes sur le receptacle (I'ele- 
ment constitutif de I'unite de conditionnement) de pro- 
30 duit. A cette fin, on fait inten/enir un bati de dosage, per- 
ce d'au moins un orifice adequat, au contact dudit re- 
ceptacle. En fait, chaque receptacle de produit constitue 
provisoirement, dans le cadre du procede de I'invention, 
au niveau de chaque orifice du bati, une cavite fermee 
35 a sa base par ledit receptacle. La cavite, ainsi provisoi- 
rement constituee, peut alors etre remplie, totalement 
ou partiellement. 

[0015] Selon une variante avantageuse de mise en 

oeuvre du procede de I'invention, on prevoit que les ca- 
40 vites provisoirement constituees presentent le volume 
W et Ton remplit alors a ras bord (totalement) lesdites 
cavites de volume W, pour assurement conditionner 
dans chaque unite de conditionnement ledit volume W 
de produit. Pour le dimensionnement desdites cavites, 
45 on peut modifier I'epaisseur du bati et la dimension de 
(s) rorifice(s) (diametre, s'il s'agit d'un(d') orifice(s) cir- 
culaire(s)). 

[0016] II n'est toutefois nullement exclu du cadre de 
I'invention de faire intervenir un bati dont r(les) orifice(s) 

50 genere(nt) une(des) cavite(s) d'un volume superieur au 
volume W de produit a conditionner. Dans cette hypo- 
these, on veille a ne remplir que partiellement ladite(les- 
dites) cavite(s) generee(s) d'un volume superieur a W. 
En tout etat de cause, il est parfaitement exclu de remplir 

55 une cavite d'un volume de produit superieur a celui 
maximum (V) que peut contenir I'unite fermee finale de 
conditionnement. On congoit que pour des raisons pra- 
tiques de mise en oeuvre, la variante selon laquelle les 
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cavites generees presentent le volume W est preferee. 
Pour des raisons securitaires, on prevoit avantageuse- 
ment W < V. 

[001 7] Dans le cadre du procede de I'lnvention , on ge- 
nere done des cavites de dosage et de transfert du pro- 
duit en faisant cooperer un bati - ledit bati de dosage 
peut aussi etre consldere connme un outil de transfert 
de quantites donnees de produits generees en son sein 
- et un element constitutif de I'unite de conditionnement 
finale. Ledit element constitue le fond de ladlte cavite, 
le receptacle du produit. 

[0018] Ledit bati de dosage constitue la piece mai- 

tresse du procede (et du dispositif) de I'invention. Par 
son intermediaire, on dispose directement sur ou dans 
I'element constitutif de I'unite de dosage, la quantite 
voulue (volume W) de produit a conditionner ... 
[001 9] Une fois amenagee la cavite d'un volume don- 
ne - par cooperation entre le bati de dosage et un ele- 
ment constitutif d'une unite de dosage - on la remplit 
done, totalement ou partiellement, selon le contexte, 
d'un volume W (W<V) de produit. Ledit volume W de 
produit repose sur le fond de ladite cavite, sur ledit ele- 
ment constitutif de I'unite de dosage. On escamote alors 
le bati de dosage par un deplacement vertical de celui- 
ci et/ou de I'element constitutif de I'unite de condition- 
nement chargee en le volume W de produit. Un tel de- 
placement vertical limite tout entramement de produit 
dans I'espace. Ledit produit demeure, selon des confi- 
gurations qui dependent de sa nature, notamment de 
sa granulometrie, sur I'element constitutif de I'unite de 
dosage. 

[0020] La separation dudit bati dudit element consti- 
tutif de ladite unite de dosage peut etre mise en oeuvre 
selon trois variantes principales : 

on peut prevoir de travailler avec un bati fixe et dans 
cette hypothese , on abaisse I'element constitutif 
charge de son volume W de produit ; 
on peut prevoir de relever le bati (par translation 
verticale de celui-ci) du dessus dudit element cons- 
titutif charge ; 

on peut enfin prevoir de deplacer, simultanement 
ou non, le bati vers le haut et I'element constitutif 
charge vers le bas. 

[0021 ] Le bati de dosage ainsi escamote, on se trouve 
alors avec I'element constitutif de I'unite de dosage (les 
elements constitutifs des unites de dosage) charge(s) 
en le(s) volume(s) desire(s) de produit. 
[0022] 1 1 suffit generalement ensuite de faire intervenir 
la partie complementaire de chaque element constitutif 
d'une unite de conditionnement pour generer ladite uni- 
te de conditionnement de volume V, fermee, chargee en 
un volume W de produit. 

[0023] On presente cette etape de fermeture des uni- 
tes de conditionnement comme optionnelle seulement 

dans la mesure ou le procede de invention peut tout a 
fait etre mis en oeuvre dans certaines circonstances. 



notamment pour un conditionnement temporaire seule- 
ment de produits, sans ladite etape de fermeture. Dans 
de telles circonstances, on analyse le procede de con- 
ditionnement de I'invention plutot comme un procede 

5 original de transfert de volumes donnes de produits, non 
pre-constitues. En tout etat de cause, on a ainsi condi- 
tionne lesdits produits en des volumes donnes. Get as- 
pect de I'invention est important mais Ton congoit que 
generalement ledit procede de I'invention est mis en 

10 oeuvre pour le conditionnement de produits dans des 
unites de conditionnement fermees, etanches. 
[0024] On a ci-dessus presente le principe general du 
procede de I'invention, base sur I'intervention d'un bati 
de dosage, en parlant du conditionnement de produits 

15 dans au moins une unite de conditionnement. II n'est 
pas exclu de mettre en oeuvre ledit procede de I'inven- 
tion avec des batis qui presentent un unique orifice et 
sous lesquels on positionne, avantageusement on fait 
defiler, des elements constitutifs d'unites de condition- 

20 nement, pour la delivrance sur ceux-ci ou en leur sein 
de volumes predetermines de produit. Toutefois, I'hom- 
me du metier realise d'ores et deja I'interet de pouvoir 
remplir simultanement N elements constitutifs de N uni- 
tes de dosage par I'intermediaire d'un bati comportant 

25 les N orifices adequats. Ainsi, selon une variante avan- 
tageuse, le procede de I'invention comprend le position- 
nement a I'horizontale d'une plaque comportant N ele- 
ments constitutifs de N unites de conditionnement de 
volume respectif Vi, 1 < i < N, sous un bati perce de N 

30 orifices ; chacun desdits N orifices dudit bati etant dis- 
pose en regard d'un des N elements constitutifs des N 
unites de conditionnement de ladite plaque - avantageu- 
sement, de fagon centree - et presentant les dimensions 
adequates pour constituer avec ledit element en regard 

35 une cavite de volume adequat ; lesdites N unites de con- 
ditionnement presentant avantageusement le meme 
volume V et ledit bati presentant avantageusement N 
orifices identiques. 

[0025] Le procede de I'invention est ici mis en oeuvre 

40 a I'echelle N ; avantageusement avec des unites de con- 
ditionnement identiques et des orifices du bati 
identiques ; orifices, en tout etat de cause, susceptibles 
de generer des cavites d'un meme volume pour le con- 
ditionnement de volumes W de produits dans des pla- 

45 ques a N unites de conditionnement. Ainsi, inten/ient-il 
avantageusement un bati d'epaisseur constante (au 
moins au niveau de ses orifices) qui presente, distribues 
dans sa masse, des orifices identiques (avantageuse- 
ment des trous circulaires de meme section). 

50 [0026] II est bien evidemment, nullement exclu du ca- 
dre de I'invention, de faire intervenir un bati perce d'ori- 
fices differents, voire d'orifices identiques dans des par- 
ties qui presentent une epaisseur differente. On peut en 
effet souhaiter conditionner differents volumes d'un me- 

55 me produit voire de produits differents dans des unites 
de conditionnement d'une meme plaque. 
[0027] On note ici que le terme plaque, generique, est 
a interpreter de fagon large. II designe un ensemble 
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comportant N elements constitutifs de N unites de do- 
sage apte a generer un ensemble de N unites de dosa- 
ge- 

[0028] Le procede de invention, mis en oeuvre avec 

un bati de dosage adequat, peut en fait I'etre a I'echelle 
N, au niveau de chacun des orifices traversant ledit bati. 
[0029] On a vu, de maniere generale, que les cavites 
provisoirement constituees, peuvent etre remplies, to- 
talement ou partiellement. Elles peuvent, en tout etat de 
cause, etre remplies independamment les unes des 
autres. On prevoit a cette fin des moyens adequats de 
distribution de produit dans lesdites cavites constituees 
provisoirement. Dans le cadre d'une variante avanta- 
geuse de mise en oeuvre du procede de invention, le 
remplissage de la(des) cavite(s) s'effectue par gravite 
selon le protocole ci-apres : du produit est delivre, plus 
ou moins uniformement sur la face superieure du bati 
de dosage (on ne cherche pas specialement a viser la 
ou les cavites), de fagon excedentaire ; la partie exce- 
dentaire dudit produit etant ensuite evacuee, par 
arasage ou par tout autre procede adapte, de ladite face 
superieure dudit bati. Ladite partie excedentaire dudit 
produit ainsi evacuee de la face superieure du bati est 
avantageusement recyclee, ou recuperee directement, 
dans le dispositif d'alimentation et de distribution dudit 
produit. Un tel arasage assure un remplissage parfait 
de la cavite ou des cavites provisoirement constituees, 
a condition, bien evidemment qu'il ait ete prevu une 
quantite suffisante de produit sur la face superieure du 
bati. 

[0030] Ce mode de remplissage - remplissage total 
de cavites provisoirement constituees - est particuliere- 
ment adapte aux produits de type poudres, granules, 
billes ... II permet d'obtenir le conditionnement de quan- 
tites precises de produit sans la preparation prealable 
independante desdites quantites precises de produit. 
[0031] On a deja vu ci-dessus qu'une fois la(les) ca- 
vite(s) constituee(s) et remplie(s), il convient de separer 
le bati de ['element constitutif de ladite unite de condi- 
tionnement ou, tout naturellement, de la plaque compor- 
tant les N elements constitutifs des N unites de condi- 
tionnement. On peut encore parler ici, en terme generi- 
que, pour designer cet element constitutif ou la plaque 
comportant N elements constitutif, de I'eiement support 
ou du receptacle du(des) volume(s) de produit(s) a con- 
ditionner. 

[0032] Selon deux variantes de mise en oeuvre pre- 
ferees, ledit bati est separe dudit element support ou du 
receptacle desormais charge en le(s) volume(s) de pro- 
duit a conditionner (« colle a sa face inferieure ») : 

par abaissement dudit element support ou recepta- 
cle, notamment dans le cadre d'un bati fixe ; 
ou 

par relevement dudit bati, monte mobile selon I'axe 
vertical (cette variante est particulierement p refe- 
ree). 



[0033] II n'est pas exclu, comme deja indique, de 
translator selon I'axe vertical, simultanement ou non, les 
deux elements: bati, element support ou receptacle. 
[0034] On a deja indique, et I'homme du metier le con- 
s goit aisement, que le procede de I'invention convient 
pour le conditionnement de differents types de produit. 
Dans I'hypothese ou de tels produits presentent des 
proprietes magnetiques, on peut encore optimiser la mi- 
se en oeuvre dudit procede. En effet, en faisant interve- 
10 nir judicieusement places des aimants permanents et/ 
ou des electroaimants, on peut stabiliser au mieux le(s) 
volume(s) de produit, d'une part dans la(les) cavite(s) 
provisoirement constituee(s), d'autre part, dans ou sur 
le(s)dit(s) element(s) support(s) ou receptacle(s) sepa- 
15 re(s) du bati. On peut souhaiter la mise en oeuvre d'une 
telle stabilisation a I'un de ces niveaux seulement, ou a 
ces deux niveaux. Une telle stabilisation peut s'averer 
particulierement opportune au niveau de r(des) element 
(s) support(s) ou receptacle(s). On peut en effet estimer 
20 que le produit, a I'interieur de la(des) cavite(s), est quasi 
auto-stabilise. En tout etat de cause, on prefere gene- 
ralement, lorsque Ton fait intervenir des aimants dans 
la mise en oeuvre du procede de conditionnement de 
I'invention, les faire intervenir a la fois au niveau de la 
25 (des) cavite(s) provisoirement constituee(s) et au ni- 
veau de r(des) element(s), support(s) ou receptacle(s) 
charge(s) ; le but etant de stabiliser, «d'immobiliser», le 
(s) volume(s) de produit en cause. Cette stabilisation 
empeche ledit produit d'aller «polluer» I'atmosphere 
30 ambiante, et plus particulierement les zones prevues 
pour la mise en oeuvre d'un thermocollage ulterieur, et 
garantit le respect du poids nominal de produit transf ere 
jusqu'a notamment la fermeture etanche de I'unite de 
conditionnement. Ledit produit ne repond bien evidem- 
35 ment a cette sollicitation magnetique que s'il presente 
des proprietes magnetiques. On fait ainsi avantageuse- 
ment intervenir des aimants lors la mise en oeuvre du 
procede de I'invention pour conditionner des elements 
metalliques tels des vis, ecrous, punaises, poudres a 
40 base de metal ... 

[0035] On prevoit avantageusement I'intervention 
d'aimants susceptibles de progresser pour suivre le pro- 
duit qui, comme on le voit plus loin, est generalement 
conditionne sur une chaine a piusieurs postes : aimants 
45 permanents ou electro-aimants, de geometrie adaptee, 
generalement assembles en reseau sur une chaine de 
transfert de fagon a ce qu'il y ait toujours un desdits 
aimants centre sur le(s) receptacle(s) de produit. Le 
mouvement de transfert de la chaTne d'aimants est syn- 
50 chronise avec les mouvements de transfert du(des)dit 
(s) receptacle(s) lorsqu'il(s) progresse(nt) d'un poste de 
travail a un autre, jusqu'a generalement le poste de ther- 
mocollage inclus. La chaine d'aimants est avantageu- 
sement congue pour tourner sur elle-meme avec retour 
55 par un brin inf erieur ou par une barre de transfert a mou- 
vement carre, I'ensemble etant generalement place a 
I'interieur d'un caisson de protection. Ledit caisson peut 
avantageusement etre maintenu en surpression pour 
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evitertoute penetration de produit (type poudre) en son 
sain. Las aimants parmanants susceptibles d'intarvanir 
sont avantagausament congus dans un nnateriau nna- 
gnetique tres parformant at stable dans la tamps tel que, 
par exemple, le samarium-cobalt (SmCo 17) ou le neo- 
dyme-fer-bore. 

[0036] Dans certains contaxtes, on paut par aillaurs 
souhaiter la presence, dans chaque unite de condition- 
nement, d'un volume (W<V) de produit et d'un certain 
volume de liquide. 

[0037] L'intervention d'un tel liquide (ou melange de 
liquides) peut s'averer necessaire a la conservation du- 
dit produit, au developpement de son action ... Ainsi, le 
procede de I'invention peut-il comprendre en outre I'ad- 
dition de liquide (generalement quelques gouttes) sur le 
produit a conditionner et plus precisement sur le(s) vo- 
lume(s)W de produit se trouvant dans la(les) cavite(s) 
provisoirement constituee(s) et/ou se trouvant sur r(les) 
element(s) de support ou receptacle(s) (le(s)dit(s) ele- 
ment (s) constitutif(s) de ladite(dasditas) unite(s) de con- 
ditionnement charge(s) en produit, separe(s) du bati). 
On n'exclut pas naturellement qu'un tel liquide puisse 
intervenir en amont du conditionnement du produit. 
[0038] On ne saurait egalement totalement exclure 
I'addition d'un autre produit solide a un poste 
quelconque ... 

[0039] On comprend mieux I'esprit des paragraphes 
precedents si Ton indique ici que le procede de inven- 
tion peut parfaitement convenir pour le conditionnement 
d'une poudre magnetique (a base de fer), absorbeur 
d'oxygene, qui developpe son action vis-a-vis de I'oxy- 
gene des qu'elle est mise en presence de quelques 
gouttes d'un liquide. 

[0040] Ladite poudre, conditionnee selon invention, 
qu'il convient de stocker en attente du developpement 
de son action, a I'abri de I'oxygene (sous gaz inerte ou 
sous vide) est avantageusement utilisee dans I'agro-ali- 
mentaire. Son intervention autorise une conservation 
plus longue des aliments, type viandes, salades ou 
autres, conditionnes sous sachets plastiques. Ce con- 
texte d'utilisation n'illustre qu'un debouche parmi 
d'autres de produits qu'il est possible de conditionner 
selon invention. 

[0041] De maniere generale, en reference au procede 
de invention, on peut ajouter qu'il est avantageusement 
mis en oeuvre sur une chaine de conditionnement a plu- 
sieurs postes, I'element constitutif de r(des) unite(s) de 
conditionnement progressant d'un poste a I'autre, en 
continu ou pas a pas. Les postes d'une telle chaTne de 
conditionnement peuvent notamment etre disposes en 
ligne ou selon un carrousel. 

[0042] On congoit aisement que ladite chaine com- 
porte generalement des postes correspondant: 

au positionnemant, da Telement constitutif de I'unite 
de conditionnement ou de la plaque a N elements 
constitutifs de N unites de conditionnement, sous le 
bati, au contact de la face inferieure de celui-ci ; et 



au remplissage de la(des) cavites constituee(s) ; 
a la constitution, apres separation du bati, de I'unite 
de conditionnement ou des N unites de condition- 
nement de la plaque (generalement par thermocol- 
s lage). 

[0043] On sa propose maintanant da preciser deux 
variantes de mise en oeuvre du procede de invention, 
la premiere pour un conditionnement de produit dans 
10 des sachets, la seconde pour un conditionnement de 
produit dans des alveoles de barquettes thermofor- 
mees. 

[0044] • Le procede de I'invention est avantageuse- 
ment mis en oeuvre sur une chaine de conditionnement 

15 de produit (notamment d'une poudre) dans des sachets, 
avec un bati de dosage mobile, presentant la forme d'un 
parallelepipede droit. Ledit parallelepipede droit est per- 
ce de N trous, avantageusement de section circulaire 
d'une meme superficie, aptes a generer des cavites cy- 

20 lindriques d'un volume correspondant au volume (W) de 
produit a conditionner dans un sachet. 
[0045] Une premiere feuille de film a sachets destinee 
a generer les feuilles inferieures desdits sachets est po- 
sitionnee sous la face inferieure dudit bati pour etre en 

25 mesure de recevoir le produit sous la forme de N tas. 
Avantageusement, le bati et la feuille ont ete disposes, 
quasi au contact I'un de I'autre, de sorte que les N tas 
de produit (d'un meme volume W, avantageusement) 
sont centres sur chacun des sachets. On peut preciser 

30 ici que ladite feuille de film a sachets a generalement 
I'aspect d'une planche a timbres. 
[0046] A partir de ladite premiere feuille de film a sa- 
chets comportant ces N tas de produit, separee du bati, 
on construit les N sachets, en thermocollant a plat sur 

35 ladite premiere feuille une seconde feuille de film a sa- 
chets destinee a generer les feuilles superieures desdits 
sachets. On obtient ainsi une plaque de sachets. Dans 
la mesure ou celle-ci est elaboree a plat, on a parle de 
feuille inferieure et de feuille superieure, mais lesdits sa- 

40 chets peuvent tout a fait etre symetriques et presenter 
des parois totalement identiques. La plaque de sachets 
ainsi obtenue est ensuite decoupee au niveau des zo- 
nes de thermocollage entre les sachets constitues pour 
obtenir des plaquettes de sachets, remplis, etanches 

45 (des plaquettes a 6, 1 2 sachets par exemple) voire pour 
obtenir des sachets, remplis, etanches, individualises ... 
[0047] Cette variante de mise en oeuvre du procede 
de I'invention est particulierement originale dans la me- 
sure ou, selon I'art anterieur, comme indique dans le 

50 preambule du present texte, on opere avec des sachets 
pre-constitues (fermes a leur base, ouverts a leur extre- 
mite superieure), defilant selon un axe vertical. Selon 
cette technique de I'art anterieur, on laisse par ailleurs 
tomber dans lesdits sachets das quantites pre-consti- 

55 tuees de produit... 

[0048] • Le procede de invention est avantageuse- 
ment mis en oeuvre sur une chaTne de conditionnement 
de produit dans des alveoles operculees, avec un bati 
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de dosage mobile, presentant sur sa face inferieure des 
protuberances (ledit bati de dosage n'a pas une epais- 
seur constante et les protuberances qu'ils presentent 
ont une forme adaptee pour epouser celle des alveoles 
a remplir). Les orifices du bati traversent ledit bati au 
niveau de ces protuberances, avantageusement de fa- 
gon centree. 

[0049] Une plaque d'alveoles vides, ouvertes (plaque 
ou barquette, generalement obtenue par thermoforma- 
ge) est positionnee sous ledit bati fixe, parfaitement em- 
boitee dans la face inferieure dudit bati fixe. Par I'inter- 
mediaire des orifices dudit bati, on alimente chacune 
des alveoles en le produit a conditionner. Avantageuse- 
ment, on remplit totalement les cavites provisoirement 
constituees dans le but de remplir plus ou moins les al- 
veoles de la plaque. 

[0050] La plaque est alors separee du bati et chacune 
de ses alveoles se trouve ainsi remplie, ouverte. Pour 
lafermeture desdites alveoles, on thermocolle un oper- 
cule. Celui-ci prend appui au niveau des nervures, entre 
chaque alveole. La plaque d'alveoles ainsi obtenue est 
ensuite decoupee au niveau des zones de thermocolla- 
ge (entre les alveoles) pour obtenir des plaquettes d'al- 
veoles remplies, etanches (des plaquettes a 6, 12 al- 
veoles par exemple) voire pour obtenir des alveoles 
remplies, etanches, individualisees. 
[0051] Dans le cadre des deux variantes ci-dessus, 
on prevoit aussi I'obtention de chapelets de sachets ou 
d'alveoles operculees (on peut, en tout etat de cause, 
prevoir, de maniere generale, I'obtention de chapelets 
d'unites de conditionnement) ; chapelets aisement ma- 
nipulables pour I'utilisation ulterieure desdits sachets ou 
alveoles et notamment pour introduction de ces der- 
niers, a I'unite, dans des emballages de produits. On 
songe tout particulierement au contexte evoque ci-des- 
sus de la poudre magnetique, absorbeur d'oxygene, a 
introduire, conditionnee selon I'invention, dans des em- 
ballages primaires de produits alimentaires a proteger. 
[0052] On precise ici que la notion de plaquettes en- 
globe en fait celle des chapelets mentionnes ci-dessus. 
[0053] Dans le cadre de ce contexte, pour le condi- 
tionnement selon I'invention de ladite poudre, on prefere 
mettre en oeuvre la premiere des variantes ci-dessus - 
conditionnement en sachets - dans la mesure ou de tels 
sachets peuvent presenter une surface d'echange (via 
le film inferieur et le film superieur) entre la poudre con- 
ditionnee et I'exterieur bien superieure a celle presentee 
par des alveoles operculees de meme volume. Pour un 
effet d'absorption d'oxygene determine, on utilise ainsi 
en sachet moins de poudre. 

[0054] Les deux variantes de mise en oeuvre du pro- 
cede de I'invention decrites ci-dessus peuvent compor- 
ter d'autres etapes, notamment pour intervention au 
sein des sachets ou alveoles, d'une certaine quantite de 
liquide(s). 

[0055] Ces deux variantes de mise en oeuvre du pro- 
cede de I'invention peuvent etre precisees comme suit, 
notamment dans le contexte du conditionnement d'un 



produit se presentant sous la forme d'une poudre, de 
granules ou de petites billes : 

a) positionnement (accostage) d'une plaque d'al- 
s veoles vides ou positionnement d'une feuille de film 

a sachets, sous un bati de dosage de forme 
adequate ; 

b) acheminement du produit sur la face superieure 
du bati de dosage et remplissage avec celui-ci des 

10 N cavites de volume unitaire W delimitees par les 
trous perces dans le bati et respectivement le fond 
des alveoles ou le film a sachets ; 

c) elimination de I'excedent de produit par arasage 
de la face superieure du bati (action d'un racleur 

15 fixe ou mobile) et recyclage dudit produit 
excedentaire ; 

d) «escamotage» du bati et transfert de la plaque 
d'alveoles ou de la feuille de film a sachets ; 

e) dosage eventuel de quelques gouttes d'ingre- 
20 dient liquide dans chaque alveole ou sur chaque tas 

de poudre ; 

f) thermocollage de I'opercule sur la plaque d'alveo- 
les remplies ou de la feuille superieure sur la feuille 
inferieure comportant les N tas de produit ; 

25 g) decoupe des plaques d'alveoles ou de sachets. 

[0056] On precise ici, a toutes fins utiles, que, de ma- 
niere generale, lors de la decoupe des unites fermees 
de conditionnement constituees, sous forme notam- 
30 ment de plaquettes ou a I'unite, on veille bien evidem- 
ment a respecter I'etancheite desdites unites. Les sys- 
temes de decoupe mis en oeuvre effectuent en principe 
lesdites decoupes aux environs de I'axe longitudinal de 
chaque bande de thermocollage, prevue suffisamment 
35 large. 

[0057] On se propose maintenant de decrire inven- 
tion sous son aspect dispositif. Ledit dispositif com- 
prend, de fagon caracteristique, le bati de dosage dont 
on a deja compris qu'il constitue I'element essentiel, la 
40 piece maitresse de invention. Plus precisement, ledit 
dispositif comprend un bati de dosage, perce d'au moins 
un orifice calibre (presentant la forme et les dimensions 
souhaitees ; generalement une section circulaire), pre- 
sentant une face superieure, generalement plane, et 
45 une face inferieure dont la forme est adaptee pour epou- 
ser celle dudit element constitutif de ladite unite de con- 
ditionnement ou celle de ladite plaque comportant les N 
elements constitutifs de N unites de conditionnement ; 
element ou plaque appele a se positionner au contact 
50 de ladite face inferieure. 

[0058] Ledit bati de dosage peut, on le congoit aise- 
ment, exister selon diverses variantes. En reference aux 
deux variantes du procede de invention decrites en de- 
tail ci-dessus - conditionnement dans des sachets et 
55 dans des alveoles - il consiste respectivement, 
avantageusement : 

en un parallelepipede droit perce de N orifices 
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calibres ; 

en un parallelepipede droit dont la face inferieure 
presente des protuberances, avantageusement a 
fond plat ; N orifices calibres etant agences au ni- 
veau de ces protuberances. s 

[0059] Pour ce qui concerne le calibrage du(des) ori- 
fice(s) du bati de dosage, on a vu qu'avantageusement, 
il est prevu pour generer des cavites d'un volume W cor- 
respondant au volume W de produit a conditionner. io 
[0060] Le dispositif de invention, utile a la mise en 
oeuvre du procede de invention comprend bien evi- 
demment par ailleurs des moyens pour : 

I'apport et le maintien de i'eiement constitutif de 15 
I'unite de conditionnement ou de la plaque compor- 
tant N elements constitutifs de N unites de condi- 
tionnement, sous le bati de dosage, au contact de 
celui-ci ; 

la distribution du produit a conditionner au niveau 20 
de la face superieure dudit bati de dosage ; 
la separation dudit bati de dosage dudit element 
constitutif ou de ladite plaque (receptacle du 
produit) ; 

reventuellefermeturedu(des) receptacle(s) charge 25 

(s); 

lesdits moyens etant avantageusement agences aux 
differents postes d'une chaine. 

[0061] Ledit dispositif peut par ailleurs comprendre 30 
d'autres moyens pour, par exemple : 

constituer, en amont, I'eiement constitutif de I'unite 
de conditionnement ou la plaque comportant N ele- 
ments constitutifs de N unites de conditionnement 35 
(par exemple, un poste de thermoformage de pla- 
ques a alveoles) ; 

distribuer du liquide sur le produit en cours de 

conditionnement ; 

stabiliser ledit produit en cours de 40 
conditionnement : on adeveloppe ci-dessus I'even- 
tuelle intervention avantageuse d'aimants perma- 
nents et/ou d'electro-aimants ; 
decouper la plaque des N unites de conditionne- 
ment en plaquettes voire individualiser lesdites N 45 
unites de conditionnement de ladite plaque. 

[0062] La liste ci-dessus n'est nullement exhaustive. 
Lesdits moyens dudit dispositif sont avantageusement 
agences aux postes d'une chaine de conditionnement. 50 
[0063] On insiste sur le fait que ledit dispositif de I'in- 
vention inclut avantageusement un systeme d'aimants 
pour la stabilisation du produit en cours de 
conditionnement ; produit qui presente bien evidem- 
ment des proprietes magnetiques. Ces aimants ss 
(aimants permanents ou electro-aimants) sont avanta- 
geusement montes sur une chaine mobile, synchroni- 
see avec I'avance de la plaque comportant les N ele- 



ments constitutifs de N unites de conditionnement (dans 
le contexte d'une chaine de conditionnement ou ladite 
plaque progresse d'un poste a I'autre), a raison d'un 
aimant centre sous chacun desdits N elements consti- 
tutifs des N unites de conditionnement (du type sachet 
ou alveole operculee, par exemple). 
[0064] A partir des elements ci-dessus, I'homme du 
metier est a meme de concevoir un dispositif adequat 
pour la mise en oeuvre d'un cycle complet de condition- 
nement selon I'invention notamment sur une chaine a 
plusieurs postes. 

[0065] L'invention, sous ses aspects procede et dis- 
positif, est illustree sur les figures annexees. 
[0066] On a montre : 

sur la figure 1 : une etape de mise en oeuvre du 
conditionnement, selon invention, d'une poudre, 
dans les alveoles d'une plaque a alveoles 
thermoformee ; 

sur la figure 2, la meme etape de mise en oeuvre 
du conditionnement, selon invention, d'une pou- 
dre, sur une feuille de film a sachets ; 
sur la figure 3, un cycle complet de conditionnement 
d'une poudre, selon l'invention ; conditionnement 
d'une poudre magnetique dans des sachets. 

[0067] Ladite etape de mise en oeuvre du condition- 
nement de l'invention, illustree sur lesdites figures 1 et 
2, est celle du remplissage des cavites provisoirement 
constituees, du depot sur le receptacle des volumes W 

de produit a conditionner. 

[0068] Sur ladite figure 1 (coupe), on a represente en 
1 le bati de dosage sous la face inferieure duquel a ete 
accostee une plaque 2 a alveoles 3, 3' thermoformees. 
Ladite plaque 2 s'emboTte parfaitement sur ladite face 
inferieure (avec un jeu minimum necessaire) qui pre- 
sente les protuberances adequates. Ladite plaque 2 a 
ete amenee, pour son accostage au bati 1 , sur un sys- 
teme de transfert adapte. 

[0069] On a represente, en fait, deux alveoles 3, 3' de 
ladite plaque 2. On vise, selon le procede de l'invention, 
a conditionner dans lesdites alveoles 3, 3' de ladite pla- 
que 2 des volumes W d'une poudre P. 
[0070] Un dispositif adapte a permis d'acheminer la- 
dite poudre P a la partie superieure du bati 1 en une 
quantite suffisante de fagon a ce que les cavites de vo- 
lume W generees par les orifices 4, 4' du bati et le fond 
des alveoles 3, 3' puissent etre remplies de ladite pou- 
dre P par gravite (au minimum a ras bord et sans aucun 
manque de poudre a I'interieur desdits orifices). 
[0071] Un dispositif de raclage 5 permet d'eliminer, 
une fois les cavites remplies, la poudre excedentaire par 
arasage de la surface superieure du bati 1 . Ladite pou- 
dre excedentaire est avantageusement recyclee vers le 
systeme d'alimentation en poudre. 
[0072] On a schematise en 6 des aimants perma- 
nents eventuellement presents pour stabiliser les volu- 
mes W de poudre P. Lesdits aimants 6 sont capables 
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de stabiliser lesdits volumes W mais en tout etat de cau- 
se ne les figent pas totalement. Une fois le bati de do- 
sage 1 separe de la plaque 2 dans les alveoles 3,3' de 
laquelle on a transfere les volumes W de poudre R les- 
dits volumes W s'ecrasent ... s 
[0073] On congoit que selon la figure 1, ledit bati de 
dosage 1 est mobile et qu'en consequence ladite sepa- 
ration est mise en oeuvre par relevement dudit bati. La- 
dite plaque 2, chargee, dans ses alveoles 3, 3', des vo- 
lumes W de poudre P se trouve alors libre. io 
[0074] Sur la figure 2 (coupe), on a represente en 11 , 
le bati de dosage intervenant. Ledit bati est un paralle- 
lepipede droit. II est perce d'orifices 14, 14'. II convient 
pourle depot, sur une feuille de film a sachets 12detas 
d'une poudre P', de volume W. On a represente en 15 15 
des racleurs synchronises pour I'arasage de la surface 
superieure du bati 1 1 . Ladite feuille de film a sachets 1 2 
evolue sur une tole inox non magnetique. On a en effet 
considere le contexte du conditionnement d'une poudre 
P' magnetique, avec intervention d'aimants permanents 20 
16 disposes dans un caisson 17. Lesdits aimants 16 
sont assembles en reseau sur une chaine de transfert 
pour suivre les volumes W de poudre P', depuis leur 
constitution (au poste de remplissage des cavites pro- 
visoirement constituees : poste de remplissage repre- 25 
sente sur la figure 2) jusqu'a la fermeture des sachets 
(a un poste ulterieur de production de sachets remplis 
des volumes W de poudre P' : poste non represente sur 
ladite figure 2 : poste C de la figure 3). 
[0075] Ledit poste de remplissage, represente sur la 30 
figure 2, peut tout a fait s'integrer sur une chaine de pro- 
duction grande cadence de sachets de poudre magne- 
tique, telle que schematisee sur la figure 3. 
[0076] Sur ladite figure 3, on retrouve : 

35 

en 12, la feuille de film a sachets (feuille inferieure) ; 
en 17, le caisson renfermant les aimants perma- 
nents, plus precisement le reseau d'aimants perma- 
nents. Le mouvement de transfert de la chaTne 
d'aimants est evidemment synchronise avec I'avan- 40 
ce des sachets lorsqu'ils progressent d'un poste de 
travail aux suivants. 

[0077] On a identifie, sur ladite figure 3, lesdits postes 
de travail successifs par des majuscules. Ainsi, on trou- 45 
ve 

en A : le poste de remplissage (et transfert) de la 
poudre P' (voir figure 2) ; 

en B : un poste de dosage de liquide. Quelques 50 
gouttes de liquide sont ajoutes sur les tas 20 de 
poudre P' constitues ; tas 20 de volume W ; 
en C : le poste de thermocollage de la feuille supe- 
rieure de film a sachet 21 sur ladite feuille inferieure 
12; 55 
en D: le poste de decoupe de la plaque 22 de sa- 
chets ainsi constitute en plaquettes. 



[0078] En aval dudit poste de decoupe D, on obtient 
des plaquettes 23 de sachets. 

[0079] L'homme du metier a la consideration desdites 
figures ne manque pas de saisirtout I'interet de inven- 
tion. 



Revendications 

1. Procede pour le conditionnement de produits (P ; 
P'), se presentant sous la forme de petits elements 
individualises voire d'une poudre, dans au moins 
une unite de conditionnement de volume V, carac- 
terise en ce qu'il comprend : 

le positionnement a I'horizontale, sous un bati 
de dosage (1 ; 11), au contact de la face infe- 
rieure dudit bati de dosage (1 ; 11), d'un ele- 
ment constitutif de ladite unite de conditionne- 
ment de volume V, ledit element etant apte a 
recevoir un volume W, inferieur ou egal a V, de 
produit (P ; P') ; ledit bati de dosage (1 ; 1 1 ) pre- 
sentant une face inferieure dont la geometric 
est adaptee a la forme dudit element constitutif 
de ladite unite de dosage et etant perce d'au 
moins un orifice (4 ; 14) dispose en regard dudit 
element constitutif de ladite unite de condition- 
nement - avantageusement dispose de fagon 
centree au dessus du fond dudit element - de 
sorte que le fond dudit element delimite, provi- 
soirement, avec les parois dudit orifice (4 ; 14), 
une cavite, fermee a sa base par ledit element ; 
ladite cavite presentant un volume superieurou 
egal, avantageusement egal, au volume W de 
produit conditionne, au final, dans ladite unite 
de conditionnement ; 

le remplissage de ladite cavite ainsi provisoire- 
ment constituee, avec un volume W dudit pro- 
duit (P ; P') ; 

la separation dudit bati (1 ; 11) dudit element 
constitutif de ladite unite de conditionnement, 
par un deplacement vertical relatif d'au moins 
I'un de ces deux moyens, pour le depot, dans 
ou sur ledit element constitutif de ladite unite 
de conditionnement, dudit volume W de produit 

(P ; P") ; 

et, generalement, la constitution d'une unite 
fermee de conditionnement de volume V, rem- 
plie dudit volume W de produit, par solidarisa- 
tion d'un element complementaire audit ele- 
ment constitutif de ladite unite charge dudit vo- 
lume W de produit. 

2, Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
qu'il comprend le positionnement a I'horizontal 
d'une plaque (2 ; 12) comportant N elements cons- 
titutifs de N unites de conditionnement de volume 
respectif Vi, 1 < i < N, sous un bati (1 ; 11) perce de 
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N orifices (4 ; 14); chacun desdits N orifices (4 ; 14) 
dudit bati (1 ; 11) etant dispose en regard d'un des 
N elements constitutifs des N unites de condition- 
nement de ladite plaque (2; 12) - avantageuse- 
ment, de fagon centree - et presentant les dimen- 
sions adequates pour constituer avec ledit element 
en regard une cavlte de volume adequat ; lesdites 
N unites de conditionnement presentant avanta- 
geusement le meme volume V et ledit bati (1 ; 11) 
presentant avantageusement N orifices (4; 14) 
identiques. 

3. Procede selon I'une des revendications 1 ou 2, ca- 
racterise en ce que le remplissage de la(des) cavite 
(s) constituee(s) provisoirement s'effectue par 
gravite : du produit (P ; P') etant delivre en excedent 
sur la face superieure dudit bati (1 ; 11) et la partie 
excedentaire dudit produit etant evacuee de ladite 
face superieure. 

4. Procede selon I'une quelconque des revendications 
1 a 3, caracterise en ce qu'il est mis en oeuvre avec 
un bati (1) fixe ; ledit element constitutif de ladite 
unite de conditionnement ou ladite plaque (2 ; 12) 
comportant les N elements constitutifs des N unites 
de conditionnement etant abaisse pour sa separa- 
tion dudit bati (1) fixe ; ou en ce qu'il est mis en 
oeuvre avec un bati mobile (11), ledit bati mobile 
(11) etant releve pour sa separation d'avec ledit ele- 
ment constitutif de ladite unite de conditionnement 
ou ladite plaque (2 ; 12) comportant les N elements 
constitutifs des N unites de conditionnement. 

5. Procede selon I'une quelconque des revendications 
1 a 4, pour le conditionnement de produits (P ; P') 
presentant des proprietes magnetiques, caracteri- 
se en ce qu'il comprend en outre la stabilisation, par 
attraction magnetique, dudit produit (P ; P') dans la 
(les) cavite(s) provisoirement constituee(s) et/ou, 
avantageusement et, dans ou sur le(s)dit(s) ele- 
ment(s) constitutif (s) de ladite(desdites) unite(s) de 
conditionnement charge(s) dudit produit (P ; P'), 
jusqu'a, avantageusement, la constitution de ladite 
(desdites) unite(s) de conditionnement fermee(s). 

6. Procede selon I'une quelconque des revendications 

1 a 5, caracterise en ce qu'il comprend, en outre, 
I'addition de liquide sur le produit (P, P') se trouvant 
dans la(les) cavite(s) provisoirement constituee(s) 
et/ou dans ou sur le(s)dit(s) element(s) constitutif 
(s) de ladite(desdites) unite(s) de conditionnement 
charge(s) dudit produit (P ; P'). 



poste a I'autre, en continu ou pas a pas. 

8. Procede selon I'une quelconque des revendications 
1 a 7, caracterise en ce qu'il est mis en oeuvre, sur 

s une chaine de conditionnement d'un produit (P'), 

dans des sachets ; avec un bati de dosage mobile 
(1 1 ), presentant la forme d'un parallelepipede droit ; 
une premiere feuille (1 2) de film a sachets destinee 
a generer les feuilles inferieures desdits sachets 

10 etant positionnee sous la face inferieure dudit bati 

(1 1 ) pour recevoir le produit (P') sous la forme de N 
tas ; et en ce que lesdits sachets sont const it ues - 
a plat - par thermocollage d'une seconde feuille (21 ) 
de film a sachets destinee a generer les feuilles su- 

15 perieures desdits sachets sur ladite premiere feuille 

(12) ; la plaque (22) de sachets ainsi obtenue etant 
ensuite decoupee au niveau des zones de thermo- 
collage entre les sachets pour obtenir des plaquet- 
tes de sachets, remplis, etanches ou lesdits sa- 

20 chets, remplis, etanches, individualises. 

9. Procede selon I'une quelconque des revendications 
1 a 7, caracterise en ce qu'il est mis en oeuvre, sur 
une chaTne de conditionnement d'un produit (P), 

25 dans des alveoles operculees ; avec un bati de do- 
sage mobile (1), presentant sur sa face inferieure 
des protuberances - les orifices (4,4') traversant le- 
dit bati (1) au niveau de ces protuberances - ; une 
plaque (2) d'alveoles (3,3') vides, ouvertes etant 

30 parfaitement emboTtee sous ledit bati fixe (1 ) pour 
le remplissage desdites alveoles (3 ; 3') par ledit 
produit (P) ; et en ce que lesdites alveoles opercu- 
lees, sont constitutes par thermocollage d'un oper- 
cule sur la plaque (2) d'alveoles remplies ; ladite 

35 plaque (2) ainsi obtenue etant ensuite decoupee au 
niveau des zones de thermocollage entre les alveo- 
les pour obtenir des plaquettes d'alveoles remplies, 
etanches ou lesdites alveoles remplies, etanches, 
individualisees. 

40 

10. Dispositif utile a la mise en oeuvre du procede selon 
I'une quelconque des revendications 1 a 9, carac- 
terise en ce qu'il comprend un bati de dosage (1 ; 

11) , perce d'au moins un orifice (4 ; 14) calibre, pre- 
45 sentant une face superieure generalement plane et 

une face inferieure dont la forme est adaptee pour 
epouser celle dudit element constitutif de ladite uni- 
te de conditionnement ou celle de ladite plaque (2 ; 

12) comportant N elements constitutifs de N unites 
50 de conditionnement ; element ou plaque (2 ; 1 2) ap- 

pele a se positionner au contact de ladite face infe- 
rieure. 



7. Procede selon I'une quelconque des revendications 
1 a 6, caracterise en ce qu'il est mis en oeuvre sur 5S 
une chaTne de conditionnement a plusieurs postes 

(A, B, C, D) ; ledit element constitutif de ladite(des- 
dites) unite(s) de conditionnement progressant d'un 



11. Dispositif selon la revendication 10, caracterise en 
ce que ledit bati de dosage (11) est un parallelepi- 
pede droit perce de N orifices calibres (14 ; 14'). 

12. Dispositif selon la revendication 10, caracterise en 
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ce que ledit bati de dosage (1 ) est un parallelepipe- 
de droit dont la face inferieure presente des protu- 
berances, avantageusement a fond plat ; N orifices 
calibres (14 ; 14') etant agences au niveau de ces 
protuberances. s 

13. Dispositif selon I'une quelconque des revendica- 
tions 10 a 12, caracterise en ce qu'il comprend un 
systeme d'aimants (6 ; 16) pour la stabilisation du 
produit (P ; P') en cours de conditionnement. io 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



SO 



55 



11 



EP 0 903 290 A1 




12 



EP 0 903 290 A1 



Office europeen 
des brevets 



RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE 



Numero de la demande 

EP 98 40 2206 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Categorie 



Citation du document as/ec indication, en cas de besoin, 
des parties pertinentes 



RevandlcaHon 
concem^e 



CLASSEMENT DE LA 
OEMANOE (lnt.Ci.6) 



D,X 



D,X 



WO 95 31239 A (CAMBRIDGE CONSULTANTS 
;EASON STEPHEN WILLIAM (GB); CATTERALL 
CLIVE) 23 novembre 1995 

* figures 1,3,7,10,21 * 

WO 97 18991 A (CAMBRIDGE CONSULTANTS 
;GRIFFIN DAVID PETER (GB)) 29 mai 1997 

* figures 12-14 * 

CH 682 905 A (MG 2 SPA) 15 decembre 1993 

* colonne 2, ligne 40 - colonne 3, llgne 
14; figures 2,3,5 * 

FR 1 001 580 A (NICOLLE) 27 fevrier 1952 

* page 1, colonne 1, ligne 1 - ligne 29 * 

* page 2, colonne 1, ligne 25 - ligne 38 * 

US 4 571 924 A (BAHRANI ABDUL S) 
25 fevrier 1986 

* figures 4-7 * 

WO 96 39257 A (SARNOFF DAVID RES CENTER) 
12 decembre 1996 

* figures 1,3,5,6 * 



Le present rapport a ^te etabli pour toutes les revendications 



1,2,4,7, 
10,11 



1,2,4,7, 
9,10,12 



1,2,4,7, 
10 



1.10 



B65B1/06 
B65B9/04 
B65B11/50 



1.10 



1,5,10, 
13 



DOMAtNES TECHNIQUES 
RECHERCHES (lnt.CI.6) 



B65B 
A61M 



Lieu de la rechaiche 

BERLIN 



Oat« (f achftvflfneni de la recheiche 

4 novembre 1998 



Examinateur 

Beraud, F 



CATEGORfE DES DOCUMENTS CITES 

X : particutidrement pertinent h lui seui 

Y : particutl^ement pertinent an combfnalaon avec un 

autr« docunnent de la m^me categorie 
A : arridre-ptan technologique 
O : divulgation non-dcrite 
P : document intercalalre 



T : th^orie ou principe k la baee de Tinvention 
E : document de brevet ant^ieur mais public & la 

date de d^pdt ou apr^s oette date 
D ' cit4 dans la demande 
L : cite pour d'autras raisone 

& : mambre de la mdme famille, document corresporKiant 



13 



EP 0 903 290 A1 



ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE 

RELATtF A LA OEMANDE OE BREVET EUROPEEN NO. EP 98 40 2206 



La prdsente annexe ^ndique ies membres de la famtlle de brevets refatifs aux <Jocuments brevets cftds dans fe rapport de 
recherche europ^nne vis^ ci-dessus. 

Lesdits members sent contenus au fichier informatique de I'Officeeufopeen des brevets k la date du 

Les renseisnenients foumis sont donnas a trtre indicatif et n'engagent pas ia responsabdit^ de rOfhce europeen des brevets. 

04-11-1998 



Document brevet atA 




Date de 




Membrefsl de la 




OatB de 


au rapport de recherche 


publication 




famille de brevet(s) 


publtcalion 


wo 9531239 


A 




All 

AU 


2452095 


A 


0D-l<t-i9yb 








BR 


9507731 


A 


19-08-1997 








CA 


2190497 


A 


23-11-1995 








CN 


1170368 A 


14-01-1998 








EP 


0751795 


A 


08-01-1997 








FI 


964594 


A 


15-11-1996 








HU 


76307 


A 


28-08-1997 








JP 


10503393 


T 


31-03-1998 




A 
ft 


29-05-1997 


AU 


697248 


B 


01-10-1998 








AU 


7580696 


A 


11-06-1997 








NO 


982230 A 


15-05-1998 








US 


5775389 A 


07-07-1998 


CN 682905 


A 


15-12-1993 


IT 


1245757 


B 


14-10-1994 








DE 


4200701 


A 


16-07-1992 








FR 


2673469 


A 


04-09-1992 








GB 


2253607 


A,B 


16-09-1992 








US 


5287897 


A 


22-02-1994 


FR 1001580 


A 


27-02-1952 


AUCUN 






US 4571924 


A 


25-02-1986 


CA 


1299994 


A 


05-05-1992 








EP 


0188832 


A 


30-07-1986 








JP 


2084027 


C 


23-08-1996 








JP 


7094241 


B 


11-10-1995 








JP 


61190406 


A 


25-08-1986 


MO 96392S7 


A 


12-12-1996 


US 


5714007 


A 


03-02-1998 








AU 


6382596 


A 


24-12-1996 








CA 


2223251 


A 


12-12-1996 








EP 


0828564 


A 


18-03-1998 





Pour tout lenseignement concernant cetle annexe : voir Journal Offldel de mffice europ4en des brevets. No.12/82 



14 



